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Abstract of DE4307504 

A heat exchanger is provided with a matrix of plates 1 , 2 arranged in a stack to form separate ducts 3, 4 
for two heat exchanging fluids. At least one distribution pipe 7 is formed, which is connected to the inflow 
or outflow ends of the first ducts 4 and is sealed relative to the second ducts 3. The plates are connected 
to one another in pairs in a sealing-tight manner at their outer edge region and have matching, shaped 
sections enclosing chambers 13 connected to the first ducts 4. In each chamber two concentric spacing 
rings 14, 15 form a double column taking the clamping force of the stack and along with openings in the 
shaped sections form the distribution pipe 7. The spacing rings comprise radial apertures 20, 21 
communicating with the first ducts and form an annular chamber 19 within each chamber 13. Elastically 
deformable sealing rings 16 may be aligned at both axial ends of the annular chamber 19 for sealing the 
distribution pipe relative to the second ducts 3. 
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(54) Warmetauscher, insbesondere Ladeluftkuhler einer Brennkraftmaschine 

(§) Es wird ein Warmetauscher, insfcjesondere Ladeluftkuhler 
einer Brennkraftmaschine, angegeben mit einer Matrix aus 
stapelartig ubereinander angeordneten Platten, die vonein- 
ander getrennte Kanafe fur zwei am Warmetausch beteiligte 
Fluide sowie mindestens ein Verteilerrohr ausbilden, das zu 
oder abstromseitig mit den einen Kanalen verbunden und 
gegenuber den anderen Kanalen abgesperrt ist; es sollen 
jeweils paarvyeise im auBeren Randbereich abdichtend mit- 
einander verbundene Platten zwischen komplementar aus- 
geformten Abschnitten mit den einen Kanalen verbundene 
Kammern einschlieBen, in denen jeweils zwei Abstandsringe 
zwischen gegenseitigen Sitzflacben und Offnungen der 
ausgeformten Abschnitte das Verteilerrohr ausbilden; ferner 
sollen Abstandsringe Durchbruche aufweisen und gemein* 
sam in jeder Kammer einen Ringraum einschlieSeni der an 
beiden Enden an elastisch verformbare Dichtmittel angrenzt. 
die das Verteilerrohr im Wege rohraxialer Plattenverspan- 
£J nung an den auSerhalb der Kammern befindlichen Sitzfla- 
chen gegenuber den anderen Kanalen absperren. 
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Die Erfindung bezieht sich auf einen Warmetauscher 
nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1. Bei einem 
derartigen aus der US-PS 4,592,414 bekannten Warme- 5 
tauscher sollen jeweils an beiden Endseiten der Ciberein- 
anderiiegenden Platten Zu- und/oder AbfluB bzw. Ver- 
teilerrohre jeweils paarweise nebeneinander ausgebil- 
det werden. Dabei erfolgt die Plattenbeabstandung — in 
Langsrichtung der zu erstellenden ZufluB- bzw. AbfluB- io 
rohre — mittels ortlich derart ausgeformter Plattenab- 
schnitte, daB — pro komplementar zusammengefugtem 
Plattenpaar-Ausbuchtungen entstehen, die in uberein- 
ander liegender Anordnung der Plattenpaare uber ge- 
genseitige Rohrdffnungen fluidisch kommunizieren; da- 15 
bei konnen drtliche Rohrverbindungen durch wechsel- 
weisen Eingriff von Flanschen in zugeordnete Rohroff- 
nungen bereitgestellt werden; fur die jeweils drtliche 
Trennung in ein Zu- und in ein AbfluBrohr konnen je- 
weils ganzlich voneinander trennbare Ausbuchtungen 20 
eines Plattenpaars von nasenartig ausgepragten Plat- 
tenabschnitten bereitgestellt werden. 

Irn bekannten Fall schlieBt jedes Plattenpaar einen 
oder zwei Kanale (Ein- oder Zweistromfuhrung) fur das 
warmeaufnehmende Fluid ein, wobei diese Kanale an 25 
ihren Enden jeweils in die Ausbuchtungen ernes Zu- 
oder AbfluBrohrs ubergehen; dabei ist jedes Platten- 
paar entlang gemeinsamer auBerer Randbereiche 
flansch- bzw. leistenartig aneinander abgestiitzt bzw. 
umwandet. 30 

Der bekannte Fall verlangt einen aufwendigen, kom- 
plizierten und kostenintensiven Verformungs- bzw. Pra- 
geaufwand fur die Platten in Kombination mit verhalt- 
nismaBig groBen Plattenwandstarken, urn einen mecha- 
nisch stabilen selbsttragenden Aufbau zu erzielen. Die 35 
groBen Plattenwandstarken haben u. a. foigende Nach- 
teile: Kein optimaler Warmetausch (zeitiich reduzierter 
Warmeubergang); verhaltnismaBig groBer Materialbe- 
darf; relativ hones Gewicht. Da im bekannten Fall samt- 
liche Platten untereinander verschweiBt oder verlotet 40 
werden sollen, ist ein "Modulaustausch" oder eine. vom 
Zulieferer bzw. War me tauscherhers teller unabhangige 
"modulare" Erganzung des Warmetauschers in Abstim- 
mung auf variable Leistungs- und Arbeitszyklen von 
Brennkraftmaschinen praktisch nicht moglich; ein "Mo- 45 
dul" bezieht sich dabei auf ein Plattenpaar. 

Auch sind im bekannten Fall keine ortlich gezielten 
AbdichtungsmaBnahmen getroffen, um von einem war- 
meaufnehmenden Fluid durchstromte Sektionen eines 
Zu- oder AbfluBrohrs optimal gegeniiber vom warme- 50 
abgebenden Fluid durchstromten Kanalsektionen der 
Matrbc oder gegenuber der auBeren Umgebung abdich- 
ten zu konnen. Nur durch extrem genaue und kostenin- 
tensive gegenseitige Pragekonturen (Flanscheingriff m 
Offnungen) kdnnen die genannten Abdichtanforderun- 55 
gen geringfiigig verbessert werden. 

Ferner fuhrt die komplette PlattenvcrschweiBung des 
bekannten Falles zu einem verhaltnismaBig in sich star- 
ren Platten-Paket, so daB rnechanische Belastungen, 
z^B. resultierend aus FahrzeugstoBbelastungen oder 6 o 
Temperatur- bzw. Temperaturwechselbelastungen und 
ortliche, thermisch bedingte Materialdehnungsdifferen- 
zen r nur unzureichend beherrscht werden (Matenal- 
bzw. SchweiBnahtanriBgefahr sowie Plattensetzgefahr 
mit daraus resultierenden Undichtigkeiten). 65 

Die US-PS 4,270,602 behandelt einen Warmetau- 
scher, dessen Rohr-Matrix jeweils aus identischen Plat- 
tenpaaren zusammengesetzt ist fm z. B. durch Schwei- 



Bung verbundenen ZustanXbilden die jeweiligen Plat- 
tenpaare zwischen halbkreisformigen Ausformungen 
Stromungskanale aus. In gemeinsamer Anordnung der 
Plattenpaare konnen relativ zueinander versetzte Strd- 
mungskanale ausgebildet werden. Die Ausformungen 
sollen ferner in Richtung auf die betreffende Rohrachse 
eines Stromungskanais bogenformig eingewQibte Ab- 
schnitte aufweisen, die zu einer Verengung des Durch- 
stromquerschnittes des Stromungskanais fuhren. An 
den eingewolbten Abschnitten sind die einen platten- 
paare uber beidseitig vorspringende Zentrier-Stempel 
eines dazwischenliegenden ubrigen Plattenpaars in ge- 
genseitigem Abstand gehalten. 

Ein aus der GB-PS 985 285 bekannter Warmetau- 
scher besteht aus einer Anzahl gepreBter Blechplatten, 
die an ihren Enden tassenfdrmige, paarweise Qbereinan- 
der liegende Abschnitte mit Durchgangsoffnungen auf- 
weisen. Die Blechplatten sind paarweise zusammenge- 
fugt und bilden zwischen gegenseitigen Auswdlbungen 
Warmetauscherrohre aus. Die Warmetauscherrohre 
stehen an ihren Enden mit den Innenraumen der tassen- 
formigen Abschnitte in Verbindung. Zwischen je zwei 
mit Abstand zueinander angeordneten Plattenpaare^ 
sind zwei tassenfdrmige Abschnitte an ihren gegenseiti- 
gen Verbindungsstellen von einem Rohrkorper umge- 
ben und abgedichtet 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen 
Warmetauscher gemaB Oberbegriff des Patentan- 
spruchs 1 anzugeben, der bei vergleichsweise geringem 
Herstell- und Materialaufwand (geringer Prageauf- 
wand/dunne Platten) gewichtlich relativ leicht ist und 
dabei einfachst erstellbare Zu- und Abstrom-Verteiler- 
rohre ermoglicht, die unter Beherrschung auftretender 
Temperatur- sowie mechanischer Belastungen optimal 
abgedichtet sind. 

Die gestellte Aufgabe ist durch die Merkmale des 
Patentanspruchs 1 erfindungsgemaB gelost 

Die jeweils zwei unter gegenseitigem Abstand in der 
Kammer bzw. Ringkammer eines Plattenpaars ange- 
ordneten Abstandsringe schaffen bei verhaltnismaBig 
geringen Plattenwandstarken einen festigkeitsmaBig 
stabilen aneinander abgestiitzten Plattenaufbau, wobei 
eine vergleichsweise groBe und umfangsmaBig weite 
Flachenabstutzung iaber die Kammern in Rohrlangs- 
richtung hinweg, zwischen den gegenseitigen Sitz- bzw. 
Stutzflachen moglich ist. 

In Verbindung mit der Anwendung und Anordnung 
der elastisch verformbaren Dichtmittel bzw. eines je- 
weiligen Dichtringes, z. B. aus Gummi, in Kombination 
mit einer rohraxialen Plattenverspannung kdnnen ther- 
misch und/oder mechanisch bedingte Plattensetzer- 
scheinungen abdichtend kompensiert werden, ohne gro- 
Bere Spannkraftverluste in Kauf nehmen zu miissen. 
Mithin liegt bei der Erfindung eine "elastisch einge- 
spannte" Dichtung vor, wobei eine reine metallische Be- 
abstandung Qber die Ringe an den jeweils korrespondie- 
renden Sitz- bzw. Stutzflachen der Plattenabschnitte bei 
konstant gehaltener Spannkraft gewahrieistet ist. 

Die Ausbildung und Anordnung des Ringraums in der 
jeweiligen Kammer, relativ zur plattenseitig komple- 
mentar umfaBten Anordnung des elastisch verformba- 
ren Dichtmittels bzw. -ringes, zwischen jeweils beiden 
Ringenden, ermoglicht eine optimale Dichtungskuh- 
iung; dieses ist insbesondere im Hinblick auf die zu- 
stromseitige Verteilerrohrausbildung vorteilhaft im 
Hinblick auf die verhaltnismaBig ausgepragten Diffe- 
renztemperaturen zwischen warmeaufnehmendem 
Kuhlfluid (KQhlwasser) und warmeabgebendem Fluid 
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(heiBeLadeluft). 

Im Wege der in beiden Abstandsringen enthaltenen 
Durchbruche bzw. Offnungen kann eine bedarfsgerech- 
te gleichfdrmige Verteilung des warmeaufnehmenden 
Fluids z. B. (zufluBseitig) vom inneren Ring in den Ring- 5 
raum und von dort auf die einen Kanale der Matrix 
ermoglicht werden. 

Hinsichtiich reduzierten Herstellungs- und Bauauf- 
wands ist es ferner vorteilhaft, daB von einem zusam- 
mengefugten Plattenpaar jeweils gleichzeitig die einge- io 
richtete Kammer und die mit dieser verbundenen einen 
Kanale der Matrbc erstellt werden konnen. 

Die einzeinen Plattenpaare konnen jeweils fur sich 
auBen, randseitig miteinander verschweiBt oder verldtet 
verbundene Baueinheiten sein, die bedarfsweise aus- 15 
tauschbar oder erganzbar sind; alternativ konnen die 
Plattenpaare fur sich jeweils auBen, randseitig lfisbar 
und dicht verbunden sein, so daB ein Austausch oder ein 
Nachrusten von aus Einzelplatten zusammerisetzbaren 
Baueinheiten verhaltnismaBig einfach und rasch mog- 20 
lichist 

Vorteilhafte Ausgestaitungen der Erfindung nach An- 
spruch 1 ergeberi sich im ubrigen aus den Merkmalen 
der Patentanspriiche 2 bis 13. Anhand der Zeichnung ist 
die Erfindung beispielsweise weiter erlautert; es zeigen: 2 5 

Fig. 1 einen perspektivisch sowie schematisch darge- 
stellten Warmetauscher als Platten- ladeluft- Kuhler un- 
ter Zuordnung einer Zusammenspannung der Platten 
zwischen auBeren AbschluBdeckeln und einer abstrom- 
seitigen Gehausekontur fur das aus der Matrix abstro- 30 
mende abgekuhlte Fluid (Druckluft), 

Fig. 2 eine als Langsschnitt dargestellte Teilhalfte der 
Plattenmatrix mit den einen und anderen Kanalen sowie 
in Ausbiidung eines Verteilerrohrs aus jeweils zwei in 
eine Kammer eines Plattenpaars eingebundenen Ab- 35 
standsringen, 

. Fig. 3 ein Teilschnitt gemaB ill der Fig. 2 und 

Fig. 4 eine gemaB Schnitt IV-IV der Fig. 2 gesehene 
Innen-Struktur einer Platte der Matrix unter schemati- 
scher Verdeutlichung komplementar zwischen einem 40 
Plattenpaar ausbildbarer, im Umkehrstrom gefuhrter 
einer Kanale fur einen Kreuz-Gegenstrom-Warmetau- 
scher, wobei die einen Kanale zu- oder abstrdmseitig an 
Kammern mit den jeweils beiden Ringen angeschlossen 
sind. 45 

GemaB Fig. I konnen die Qbereinander stapelartig 
angeordneten Platten 1, 2 des Warmetauschers zwi- 
schen einem oberen und einem unteren AbschluBdeckel 
D bzw. D', unter Zwischenschaltung von Stutzleisten L, 
vorzugsweise entlang der vorderen und hinteren End- 50 
bereiche gegeneinander verspannt werden. Die Zusam- 
menspannung kann mit Schraubbolzen erfolgen, von 
denen zugehorigen Schraubenkopfe mit S bezeichnet 
sind. Den zwischen den Platten 1, 2 ausgebildeten Ver- 
: eilerrohren 7 bzw. 7' sind Offnungen 5', 5" im oberen 55 
AbschluGdeckel D zugeordnet. Ober die Offnung 5' ge- 
maB Pfeil K zugefuhrtes warmeaufnehmendes Fluid, 
z. B. Kuhlwasser, gelangt uber das Verteilerrohr 7 in die 
einen Kanale 4, die jeweils in ein Paar der Platten l r 2 
eingebunden sind Abstromseitig sind die einen Kanale 4 6 o 
an das andere Verteilerrohr 7' angeschlossen, aus dem 
das als Foige des Warmetausches mit dem zugefuhrten 
warmeabgebenden Fluid, insbesondere heifier Verdich- 
ter- bzw. Ladeluft V (s.h. auch Fig. 4) erwarmte Kuhl- 
wasser gem^B Pfeil K' aus der Offnung 5" abflieBt. Den 6 5 
auGeren UmriBlinien R in Fig. 1 folgend, konnen die 
Plattenpaare 1,2 an gegenseitigen flanschartigen Stutz- 
abschnitten 1 1, 12 (s.h. auch Fig. 2) abdichtend miteinan- 



der verschweiBt Wen; vorzugsweise kann eine 
Strahl-/rollnahtschweiBung verwendet werden, es kann 
aber auch eine temperaturbestandige Hanl6tung oder 
eine Idsbare Klemm-Dichtung 8 — wie in Fig. 2 gezeigt 
— verwendet werden. 

Die Platten 1, 2 konnen z. B. aus Stahl-, Kupfer,- oder 
Aluminiumblechen gefertigt sein. Sie bilden untereinan- 
der Zwischenraume Z aus, in denen mittels gewellter 
Blecheinsatze W quer zu den einen Kanalen 4 bzw. 4' 
(Fig. 2 und 3) sich erstreckende andere Kanale 3 erstellt 
werden, in denen das warmeabgebende Fluid, insbeson- 
dere heiBe Ladeluft V gefuhrt wird, die aus der Matrix 
gemaB V (s.h. auch Fig. 4) mit deutlich reduzierter Teiri- 
peratur abstrdmt, urn uber eine Offnung des Gehauses 
G der betreffenden Brennkraftmaschine als Ladeluft zu- 
gefuhrt zu werden. 

GemaB Fig. 2 und 3 bilden jeweils auf einander sitzen- 
de Paare von Platten 1, 2 — ausgehend von gegenseiti- 
gen StQtzabschhitten 9, 10 Fig. 3 bzw. 11, 12 — Kam- 
mern 13 aus, in denen jeweils zwei in Rohrachsrichtung 
aufeinander folgende, metailische Abstandsringe 14, 15 
angeordnet sind. Die Kammern 13 werden hier zwi- 
schen jeweils etwa halbseitig topfformig ausgeformten 
Abschnitten der jeweiligen Plattenpaare i, 2 ausgebil- 
det An quer zur Rohrachse des hier zufluBseitigen Ver- 
teilerrohrs 7 sich erstreckenden Plattenabschnitten der 
Kammern 13 erfolgt eine elastische Abdichtung des 
Verteilerrohrs 7 gegenuber der auBeren Umgebung 
(hier: linke Seite der Plattenmatrbc) und gegenuber den 
anderen Kanalen 3. Z.B. mittels eines Gummiringes 16 
erfolgt diese Abdichtung zwischen gegenseitigen, etwa 
ringforrnigen Sitzflachen der zuvor genannten Platten- 
abschnitte; dabei ist der Gummiring 16 von etwa halb- 
seitig komplementar ausgeformten Ringsektionen 17, 
18 dieser Plattenabschnitte ummantelt. Jeweils in Hone 
dieser Ringsektionen 17, 18 endet ein von beiden Ab- 
standsringen 14, 15 in der Kammer 13 umschlossener 
Ringraum 19. Beide Abstandsringe 14, 15. weisen in einer 
gemeinsamen Querebene sich erstreckende Durchbru- 
che 20, 21 auf. Wie ferner aus Fig. 2 erkennbar ist, grei- 
fen die zuvor genannten, die Ringsektionen 17, 18 nebst 
Dichtring 16 enthaltenden Plattenabschnitte in Ausbii- 
dung ubereinanderliegender und gegeneinander abge- 
winkelter Axialflansche 22, 23 jeweils auf einer Seite in 
einen inneren Abstandsring 14 ein. Der axial durch- 
strdmte Rohrtrakt des Verteilerrohrs 7 wird also von 
den jeweils inneren Abstandsringen 14 und den durch 
die Axialflansche 22, 23 entstehenden Rohrverbindun- 
gen bereitgestellt. GemaB K zugefuhrtes Kuhlflutd 
(Fig. 1) kann so gemaB aufgezeigten Pfeilrichtungen 
(Fig. 2) uber die Durchbrtiche 20 des Innenringes 14 auf 
den Ringraum 19 verteilt und von dort uber die Durch- 
bruche 21 des AuBenringes 15 aus der jeweiligen Kam- 
mer 13 den einen Kanalen 4 bzw. 4' zugefiihrt werden. 

Die jeweils "einen Kanale" bestehen zum einen aus 
axial kurzen zylindrischen Verteilkanalen 4, die jeweils 
zur Halfte von komplementar gegenuber den gegensei- 
tigen Stutzabschnitten 9, 10 ausgeformten Profilab- 
schnitten 24, 24' (Fig. 3) sowie jeweils halbseitigen rohr- 
axialen Umfangswandteilen der topfformigen Kammer 
13 ausgebildet sind; die Verteilerkanale 4 munden in 
weitere Kanalstrukturen 4' ein, die hier auf der von der 
Kammer 13 abgewandten Seite der Stfltzabschnitte 9 t 
10 zwischen schalenartig erweiterten Abschnitten 25, 
25' eines Plattenpaars 1, 2 ausgebildet sind. 

Wie man ferner aus Fig. 2 erkennt, bilden die quer zur 
Rohrachse verlaufenden Plattenabschnitte zur zentrie- 
renden Abstutzung der Abstandsringe 14, 15 ringformi- 
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ge Ausnehmungen mit axialen KHfgsitzflachen zwischen 
den komplementar ausgeformten Ringsektionen 17, 18 
und den Axialflanschen 22, 23 einerseits und rohraxialen 
Umfangswandteilen einer Kammer 13 andererseits aus. 

Entlang der aufienrandseitig sich tangierenden Stutz- 5 
abschnitte 11, 12 kann eine losbare, abdichtende 
KJemmverbindung 8 vorgesehen sein; zungenartig nach 
auBen ausgerundete aufgeweitete Endteile der Stiitzab- 
schnitte 11, 12 umfassen dabei etwa zur Halfte eine 
Dichtschnur 26, z. B. aus Gummi, wobei eine rohrartige 10 
Klemmleiste 27 die Stutzabschnitte 11, 12 zangenartig 
zusammendrflckt und dabei die Dichtschnur 26 und die 
zungenartigen Endteile einander zusammenspannend 
umgreift 

Fig. 4 verkdrpert eine gemaB IV- IV der Fig. 2 gesehe- 15 
ne Anwendungs-Alternative der Erfindung fur einen 
Plattenwarmetauscher, insbesondere Ladeluftkuhler, in 
Kreuz-Gegenstrom-Bauweise. Es liegt dabei ein jeweils 
zwischen Plattenpaaren 1, 2 eingebundenes, quergegen- 
iiber den Rohrachsen des zu- und abstromseitigen Ver- 20 
teilerrohrs 7, T auskragendes U-formiges Rohrfeld mit 
den einen Kanalen 4 vor. Unter Umkehrung der Stro- 
mungsrichtung (Pfeil St) ist das Feld aus den einen Ka- 
nalen 4 im geradschenkeligen Bereich einander entge- 
gengerichtet durchstrdmt und zustrdmseitig (Pfeil F) an 25 
das eine Verteilerrohr 7 und abstromseitig (Pfeil F') an 
das andere Verteilerrohr T tiber die betreffenden Kam- 
mern 13 angeschlossen. Zur Ausbildung der Zwischen- 
raume Z fur die anderen Kanale 3 (Fig. 1 und 2) konnen 
die Platten 1, 2 in Fig. 4 auf der rechten Seite an blockar- 30 
tigen Piattenauspragungen aneinander abgestiitzt sein. 
Im wesentlichen quer zum betreffenden Feld aus Kana- 
len 4 werden in den Zwischenraumen Z die Kanale 3 
vom warmeabgebenden Fluid, z. B. heiBer Ladeluft bzw. 
Verdichterluft, gemaB Pfeil V durchstrdmt; uber einen 35 
Abstrdmteil des Gehauses G kann so die durch Warme- 
tausch temperaturreduzierte Ladeluft gemaB Pfeil V 
uber eine Gehauseoffnung abstromen und der Brenn- 
kraftmaschine zugefiihrt werden. 

Die Erfindung ist z. B. auch bei einem Platten- War- 40 
metauscher in Dreifach-Kreuz-Gegenstrombauweise 
einsetzbar, mit im wesentlichen diagonal sich gegen- 
uberliegender Anordnung der zwischen und iiber die 
Platten 1, 2 auszubildenden Zu- und AbfluB-Verteiler- 
Rohre 7 bzw. 7'. Dabei liegt eine in drei einander entge- 45 
gengerichtet durchstromte Kanalfeldsektionen zerglie- 
derbare Kanalmatrix vor, die eintrittsseitig uber betref- 
fende Ringe mit dem ZufluB-Verteiler-Rohr 7 und aus- 
trittsseitig iiber betreffende Ringe mit dem Abflufl-Ver- 
teiler-Rohr 7' verbunden ist Entgegen der Anordnung 50 
nach Fig. 1 bis 4 kann z. B. der EinlaB in das ZufluB-Ver- 
teiler-Rohr 7 oben und der AusiaB des AbfluB-Verteiler- 
Rohrs 7' unten angeordnet werden. 

Die Erfindung kann z. B. auch bei einem Plattenwar- 
metauscher eingesetzt werden, bei dem vorzugsweise in 55 
beiden Endbereichen der Plattenmatrix mit Abstand 
parallel nebeneinander angeordnete Zu- und/oder Ab- 
strom-Verteller-Rohre ausgebildet werden; dabei kon- 
nen z. B. ortlich voneinander getrennte Kanale 4 in je- 
weiligen Rohrfeldern zwischen Plattenpaaren einander 60 
entgegengerichtet durchstromt und jeweils eintrittssei- 
tig an ein ZufluB-Verteiler-Rohr und austrittsseitig an 
ein AbfluQ-Verteiler-Rohr angeschlossen sein. 

Patentanspruche 65 

1. Warmetauscher, insbesondere Ladeluftkiihler ei- 
ner Brennkraftmaschine, mit einer Matrix aus sta- 



pelartig ubereinander angeordneten Platten (1, 2), 
die voneinander getrennte Kanale (3, 4, 4') fUr zwei 
am Warmetausch beteiligte Fluide sowie minde- 
stens ein Verteilerrohr (7) ausbiiden, das zu- oder 
abstromseitig mit den einen Kanalen (4, 4 ; ) verbun- 
den und gegenuber den anderen Kanalen (3) abge- 
sperrt ist, dadurch gekennzeichnet, daB jeweils 
paarweise im auBeren Randbereich abdichtend 
miteinander verbundene Platten (1, 2) zwischen 
koraplementar ausgeformten Abschnitten mit den 
einen Kanalen (4, 4') verbundene Kammern (13) 
einschlieBen, in denen jeweils zwei Abstandsringe 
(14, 15) zwischen gegenseitigen Sitzflachen und 
Offnungen der ausgeformten Abschnitte das Ver- 
teilerrohr (7) ausbiiden, und daB beide Abstandsrin- 
ge (14, 15) Durchbriiche (20, 21) aufweisen und ge- 
meinsam in jeder Kammer (13) einen Ringraum (19) 
einschlieBen, der an beiden Enden an elastisch ver- 
formbare Dichtmittel (16) angrenzt, die das Vertei- 
lerrohr (7) im Wege rohraxialer Plattenverspan- 
nung an den au!3erhalb der Kammern (13) befindli- 
chen Sitzflachen gegenuber den anderen Kanalen 
(3) absperren. 

2. Warmetauscher nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Plattenpaare (1, 2) in jeweils 
quer zu den Rohrachsen verlauf enden Ebenen an 
auBeren gegenseitigen Stiitzabschnitten (11, 12) ab- 
dichtend miteinander verbunden sind und zwischen 
komplementar ausgeformten Profil- und Plattenab- 
schnitten (24, 24'; 25, 25') die einen Kanale (4, 4') 
einschlieBen, an deren Ein- bzw. Austrittsseite die 
Platten (1, 2) jeweils etwa halbseitig in die Kammer 
(13) erweitert ausgeformt sind. 

3. Warmetauscher nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die anderen Kanale (3) in 
Querrichtung zu den einen Kanalen (4, 4') in Zwi- 
schenraumen (Z) angeordnet sind, die jeweils im 
Plattenstapel zwischen denjenigen Abschnitten der 
Platten (1, 2) belassen sind, die die einen Kanale (4, 
4') paarweise ausbiiden und urnschlieBen. 

4. Warmetauscher nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB als 
jeweiliges Dichtmittel (16) mindestens ein aus 
Gummi gefertigter Dichtring vorgesehen ist, der 
etwa je zur Halfte von komplementar ausgeform- 
ten Ringsektionen (17, 18) ummanteit ist, die in quer 
zur Rohrachse iibereinanderliegenden Plattenab- 
schnitten fur die Kammern (13) enthalten sind. 

5. Warmetauscher nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
jeweils iibereinanderliegende Offnungen der kom- 
plementar in die Kammern (13) ausgeformten Plat- 
tenabschnitte in Ausbildung jeweils einander ent- 
gegengerichtet abgewinkelter axialer Rohrflansche 
(22, 23) in die inneren Abstandsringe (14) eingreifen. 

6. Warmetauscher nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die 
jeweiligen Plattenpaare (1, 2) von gegenseitigen 
Sitz- und Stiitzflachen aus in Ausbildung der Kam- 
mern (13) komplementar topf- oder pfannenartig 
ausgeformt sind. 

7. Warmetauscher nach einem oder mehreren der 
Anspruche I bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Abstandsringe (14, 15) mit ihren stirnseitigen Enden 
in beiderseits eines gemeinsamen Dichtringes (16) 
ringformig vertieft ausgeformten Plattenabschnit- 
ten einer Kammer (13) angeordnet sind. 

3. Warmetauscher nach einem oder mehreren der 
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Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Durchbruche (20, 21) bzw. Offnungen in beiden Ab- 
standsringen (14, 15) etwa in Hone der einen Kana- 
le (4, 4) der Matrix angeordnet sind. 

9. Warmetauscher nach einem oder mehreren der 5 
AnsprQche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die 
die Kammern (13) und Abstandsringe (14, 15) ein- 
schlieBenden Plattenpaare (1, 2) randseitig verlotet 
oder verschweiBt sind. 

10. Warmetauscher nach einem oder mehreren der io 
AnsprQche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die 
die Kammern (13) und Abstandsringe (14, 15) ein- 
schlieBenden Plattenpaare (1, 2) durch eine abdich- 
tende Kiemmverbindung (8) randseitig ldsbar mit- 
einanderverbundensind 15 

1 1. Warmetauscher nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB 
der jeweils auBere Abstandsring (15) zumindest 
Qber einen Teil seines Umfanges in der Karhmer 
(13) in Querrichtung mit Abstand zur gegenGberlie- 20 
genden Kammerwand angeordnet ist, uber die die 
einen Kanale(4) an die Kammer (13) fluidisch ange- 
schlossen sind. 

12 Warmetauscher nach Anspruch 4, 5 und 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die jeweils quer zur 25 
Rohrachse verlaufenden und an gegenseitigen 
Ringsitzflachen abgestutzten Plattenabschnitte zur 
zentrierenden Abstatzuhg der Abstandsringe (14, 
15) innerhalb der Kammern (13) ringformig vertief- 
te Ausaehmungen mit axialen Ringsitzflachen zwir 30 
schen den komplementar ausgeformten Ringsek- 
tionen (17, 18) und den Axialflanschen (22, 23) ei- 
nerseits und rohraxialen Umfangswandteilen einer 
Kammer (13) andererseits ausbilden. 
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